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(g) Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Verbindung zu einem Blechteil und Zusammenbauteil 

(|?) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner elektrischen Verbindung zu einem Blechteil, insbeson- 
dere zu einem eine nicht oder nur schlecht leitende 
Schutzschicht aufweisenden Blechteil, unter Anwendung 
eines hohlen Befestigungselementes, das mittels eines 
Niet- Oder Stanz- und Nietverfahrens an das Blechteil an- 
gebracht wird, wobei ein Kabelschuh mittels einer 
Schraube an das hohle Befestigungselement bzw. am 
Blechteil angebracht wird. Die in das hohle Befestigungs- 
element eingeschraubte Schraube durchdringt das Blech- 
teil und bildet im Blechteil ein Gewinde aus oder formt es 
nach. Die Erfindung betrifft weiterh In ein Zusammenbau- 
teil, das nach dem enA^ahnten Verfahren hergestellt wird. 
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Bcschrcibung 

Die vorliegcnde Brfindung betrilTl ein Vcrfahren zur Hcr- 
sicllung einer eleklrischen Verbindung /.u cinern RIcchlcil, 
insbesondcrc zu eincm cine nicht oder nur schlechl Icilende 
Schulzschichi aufweisenden Blechtcil, unlcr Anwcndung ei- 
nes hohlen Bcfcsligungselcmenles, das niiUels cines Niet- 
odcr Stanz- und Niclvcrl'ahrcns an das Blcchleil angebrachl 
wird, wobei ein Kabelschuh bzw. einc AnschluSklenime 
niiUcls eincr Schraubc an das hohlc Bcfcsligungsclemcnl 
bzw. am Blechleil angebrachl wird. Die Hrfindung betrifTi 
weiicrhin cin Zusaninienbauleil bestchend aus einem Blcch- 
tell, insbcsonderc einein Biechteil mil einer nichl oder nur 
schlecht leilenden Schulzschichi, und einem mil dem Blech- 
leil vemielelen, hohlen Bcfestigungsclemenl, das zur Auf- 
nahmc einer cinen Kabelschuh bzw. eine AnschluBklemme 
befestigenden Schraube ausgeleglisi. 

Die Fordcrungcn an clcktrischc Vcrbindungcn zu Blcch- 
tcilen, insbesondere, jedoch nichl ausschlieBlich, ini Sinne 
von Masseverbindungen an Kfz-Karosserieleile, geslallen 
sich zunehmend schwieriger, 

Einerseils sind hochwertige elektrischc Verbindungen er- 
forderlich, damil die immer aufwendiger werdenden elek- 
tronlschen Einrichtungen von Kraftfahrzeugen richlig funk- 
lionieren, insbesondere sicherheilskri tische Einrichlungen 25 
wie beispieJsweise Airbag-Auslosesyslenie, andererseils 
gehl man zunehmend dazu iiber, Blechteile zu verarbeilen, 
die mil einer Schulzschichi versehen sind, die eine schlechle 
oder gar keine elektrische Leilfahigkeil aufweisl, 

Bewahrl hal sich in der Vergangenheit ein Bolzenelemeni 30 
zur Anbringung von Massenverbindungen, so wie es im eu- 
ropaischen Patent EP-B>540 030 geschutzi isl. 

Geforderl wird heutzulage aber audi eine elektrische Ver- 
bindung, die mittels eines Mutlerelemenles realisierl werden 
kann. Wahrend man sich in der Vergangenheit darauf verlas- 35 
sen konnle, daB durch die Anbringung eines, enlsprechende 
Formmo-kmale aufweisenden Befesligungselemenles an ei- 
nem Biechteil eine etwaige vorhandene Schutzbeschichtung 
durch die Fonrmierkmale so verletzl wird, daB die er- 
wunschte elektrische Verbindung zuslande kommt, gestaltei 40 
es sich beute zunehmend schwieriger, dies mil Blechleilen 
sicherzustellen, die vorlackiert sind. Die enlsprechenden 
Schutzbeschichtungen sind namlich so konzipiert, daB sie 
auch die verschiedenslen Formgebungsverfahren mitma- 
chen, ohne verletzl zu werden. Solche Beschichlungen sind 45 
auch nichl im Hefzicdiverfahren zu verletzen. Die Gefahr 
beslehl daher bei der Anbringung von Befestigungselemen- 
ten durch Nietverfahren oder Stanznielverfahren, daS eine 
nicht ausreichende elektrische Verbindung zwischen dem 
Befesligungselement und dem Biechteil enlsteht. Man mu6 50 
daher befurchten, daB Ubergangswiderslande auftreten, die 
es verhindern, daB die angestrebte elektrische Funktion ge- 
wahrleistet isl. 

Auch werden heutzulage Blechianiinale verwendet, z. B. 
"Bondal" (eingetragene Marke der Firma Hoesch), besle- 55 
hend aus zwei Metal lagen aus Stahl und/oder Aluminium 
mil einer Zwischcnschichl aus Kunststoff. Solche Blechla- 
minate haben sehr gute Dampfungscigenschaften, sind je- 
doch nur unler schwierigen Bedingungen schweiBbar, so 
daB die Herslellung von Masseanschliissen nur uber mecha- 60 
nisch angebrachte Befesiigungselemenie moglich isl, wobei 
ein MasseanschluB zu beiden Blechbeslandieilen notwendig 
ist, trotzder vorhandenen isolierenden Kunststoffschichi. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, hier 
Abhilfc zu schaffen und sicherzustellen, daB bci Anwcn- 65 
dung von hohlen Befesligungsclemenlen, wie Befestigungs- 
mullem, auch in der Serienfertigung eine qualitativ hoch- 
wertige elektrische Verbindung zwischen einem Kabelschuh 
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Oder einer AnschluBklcnmie und dem Blechliiil zuslande 
kommt. 

Vcrfahren smaBig wird diesc Aufgabe bci einem Verfah- 
ren der eingangs genannien Art dadurch gelost, daB die in 
5 das hohlc Befesligungselement eingeschrauble Schraube 
das Biechteil durchdringl und im Biechteil ein Gewindc aus- 
bildel oder nachformt 

Ein enlsprechendes, crlindungsgemaBes Zusamnienbau- 
teil /eichnel sich dadurch aus, daB das Biechteil ein Loch 
10 aufweisl, das mil der die Schraubc aufnchmcnden Passage 
des hohlen Befestigungselenjentes ausgerichtci ist und das 
Ixich cinen Durchniesser oder einc kleinste Querabniessung 
aufweisl, die zumindesl im wesenllichen dem Kemdurch- 
messers des Gewindes der Schraube enlspricht oder gering- 
15 fugig kleiner als dieser ist. 

Im RegelfaU wird das Biechteil vor der Einfuhrung der 
Schraube voigelocht, woflir es mchrere M5glichkeiien gibl. 

Einerseils kann das Vorlochcn bci der Anbringung des 
Befesligungselemenles mittels eines vorlaufenden Loch- 
stcnipels erfolgen. Hier kann beispielsweise eine modifi- 
zierle Ausfuhrung des Verfahrens nach der europaischen Pa- 
tenlannieldung EP-A-0 759 510 zur Anwendung gelangen, 
wie spater naher erlauiert wird. 

Es gcnugt hier, zum Ausdruck zu bringen, daB bei der An- 
bringung des hohlen Befestigungselemenles der Lochstern- 
pel, der konzentiisch zur mittleren Passage des hohlen Befc- 
stigungselementes gefuhrt wird, eine enlsprechende Lo- 
chung im Biechteil erzeugt, be vor die das Biechteil abstut- 
zende Mauize fiir die Einformung des Blechlcils in einen 
Hohlraum des Befesligungselemenles sorgt. 

Werden die hohlen Befesiigungselemenie in Biechleile in 
einem Folgeverbundwerkzeug eingebracht, kann das Vorlo- 
chen des Blechteils in einer Station des Folgeverbundwerk- 
zeugcs erfolgen, wahrend die Anbringung des hohlen Befe- 
sligungselementcs in Ausrichtung mil der so erzeugten Lo- 
chung in einer nachfolgenden Station des Folgeverbund- 
werkzeuges erfolgen kann. 

Das Biechteil kann aber auch nachgelochl werden, bei- 
spielsweise in einer Varianle eines Verfahrens, das in der 
EP-B-0 533 822 oder EP-A-0 669 473 beschrieben isU Bei 
einem solchen Verfaliren wird die Verbindung des Befesti- 
gungseleraentes mil dem Biechteil erst bewerksteliigt, ohne 
das Biechteil zu lochen. Der nachlaufende Lochslempel 
wird anschlieBend durch die mittiere Passage des Befesti- 
gungselementes gefiihrl, um die enlsprechende Lochung im 
Biechteil durchzufiihreQ. 

Bei der Anwendung eines Folgeverbundwerkzeuges zur 
Anbringung der hohlen Befesiigungselemenie an Blechlei- 
len kann die Anbringung der Befesdgungselemenie in einer 
Station des Folgeverbundwerkzeuges erfolgen, wahrend das 
Nachlochen in einer nachfolgenden Station des Folgever- 
bundwerkzeuges durchgefiihrt. wird. 

Bei einer bevorzuglen Ausfuhrungsform wird ein kreis- 
formigcs Loch im Biechteil durch den Lochslempel gebildet 
und zwar min einem Durchmesser, der zumindest im we- 
senllichen dem Kemdurchmesser der Schraube entspricht 
oder geringfiigig kleiner als dieser ist. Sinn dieser Gestal- 
lung des Loches ist, daB die Schraube, die als gewindefor- 
mende oder - schneidcnde Schraube ausgelegl sein kann, 
ein Gewindc in das Biechteil, und ggf. auch in das hohle Be- 
fesligungselement, schneidet bzw. forml, wobei das Ge- 
windc im Biechteil so geformi wird, daB eine innige, form- 
schllissige Verbindung erreichl wird, d. h. das Biechteil wird 
in das Gewinde der Schraube eingeformt. 

Ein krcisfbrmigcs Loch ist aber nicht zwangslaufig crfor- 
derlich. Ein Lochslempel konnte zur Anwendung gelangen, 
der einen polygonalen oder slemR>rmigen oder Verzahnung 
aufweisenden Querschnilt hal. Durch die so entsiehenden 
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Eckcn Oder Zahnc dcs T^chrandes wird einc hochwertigc 
elckijischc Vcrbindung iibcr die Schraube zum Kabclschuh 
bzw. zu dcr cnlsprcchcndcn AnschluBklcrninc Richcrgcstclli. 
V{inc elwaigc TTcrausbicgung dcr 5;o enlslehcnricn Zahnc 
odcr Spilvicn kann auch bci dcr dircklen Anbringung des Ka- 5 
bclschuhs auf dcni Blechleil zu cincr VcrJclzung dcr Ober- 
nachc dcs Kabcischuhs fuhrcn, wodurch elwaigc Oxid- 
schichlcn durchbrochcn wcrdcn und cine quaiitaiiv hoch- 
wenigc clcklrischc Vcrbindung errcichi wird. 

]3csondcrs bcvorzugic Ausfuhrungsfomien dcs erfin- lo 
dungsgeinaBcn Verfahrens bzw. Zusainnienbaulcils sindden 
IJnlcranspruchcn ym cn Inch men. 

Die Brfindung wird nachfolgcnd naher erlaulen aufgrund 
von Ausfuhrungsbcispiclcn unter Bczugnahme auf die 
Zeichnungen. Die Fig. 1 bis Fig. 8 cnlsprechen im wesenlli- 15 
chcn dencn dcr EP-A-0 759 510 A] , wobei jcdoch dicsc Fi- 
gurcn nicxlifizicrt wurden, uin die abgcwandellc Fomt dcs 
Lochstcmpcls, die abgcwandellc Form dcr mittcls dcs Loch- 
stempels crfolgten Lochung und die Auswirkung der 
SchuLzbeschichlung; die sich auf dem Blcchleil befindel, zu 20 
zeigen. Die Zeichnungen zcigcn: 

Fig. 1 eine Draufsichl auf dcr Stimseite eincs hohlen Be- 
fesligungselemenies, das zuni Zweck der Erfindung eingc- 
setzt werdai kann, wobei der Einfachheit halber ledigLich 
die Halfie des Bcfesligungscleinenles gezeigl wird, 25 

Fig. 2 einc icilwcise gcschniltenc Seitenansichl. des Befe- 
sligungselemenles der Fig. 1, 

Fig. 3 eine schematischc Darslellung der ersten Phase ei- 
nes crlindungsgcmaBen Verfahrens zur Anbringung des Be- 
fesligungselemenies nach Fig. 1 und 2 an ein plaUenlormi- 30 
ges Bauteil, wobei die Fig. 3a die Stimseite der verwendeten 
Matrize zeigi. 

Fig. 4 eine spalere Phase des erfindungsgeniafien Verfah- 
rens kurz vor der Lochung des plaUenfomnigen Bauteiles, 

Fig. 5 cine spaterc Phase des erfindungsgeniaBen Verfah- 35 
rens gerade nach der Lochung des plattenfonnigen Bautei- 
les, 

Fig. 6 eine noch spaterc Phase des erfindungsgeniaBen 
Verfahrens bci der Umfomiung des plaltenfomMgen Baulei- 
les, 40 

Fig. 7 das Ende des erfindungsgeniaBen Verfalirens nach 
der Anbringung des Befestigungselementes an das plalten- 
fomiige Bauleil, wobei die Fig. 7A die Anordnung der Ma- 
trize im unleren Werkzeug zeigi. 

Fig. 8 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des erfin- 45 
dungsgcmiiBcn Zusammenbautcils bestchend aus dem Befe- 
stigungselement und einein Blechteil, 

Fig. 9 die Anbringung eines Kabelschuhs auf das aus deni 
Bcfestigungselenrient und Blechlcil hergestelltc Zusammen- 
bauleil geniaB Fig. 8, 50 

Fig. 10 die ferlige Vcrbindung, 

Fig. 11 eine delaillierte Darslellung der elektrischen Vcr- 
bindung zwischen der Schraube und dem Blcchleil, 

Fig. 12 eine allernadve Moglichkeil zur Anbringung ei- 
nes Kabelschuhs auf das Zusammenbauteil der Fig. 8, 5S 

Fig. 13 eine leilweise geschnilicnc Ansichl der Anbrin- 
gung eines hohlen Elcmcnles auf ein Blechleil enLsprechend 
dem europaischen PaljcniEP-B-O 533 822, jedoch mil einem 
modifizierten Lochslempel und einer modifizierten Matrize, 
urn ein Zusanmicnbauieil zu erzeugen, das entsprechend der 60 
vorlicgcnden Erfindung ausgelegl isL und 

Fig. 14 eine schcniatische Darstcliung der erfindungsge- 
maBen Anbringung eines Kabelschuhs an das Zusammen- 
bauteil der Fig. 13. 

Nach den Fig. 1 und 2 bcstcht das hohlc Bcfcsligungsclc- 65 
ment 10 gemaB der EP-A-0 759 510 aus einem iin wesentli- 
chen zylinderfbnnigen Korper aus Mctall, mil einer Stirnfia- 
chc 12 welchc nach der Anbringung des Elemenles an einem 
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plaitcnnsnnigcn Bauleil dieseni zugcwandi isi. Die Siimfla- 
chc 12 wcisl cine ringforniigc Vcrticfung 14 auf wclchc in- 
ncrhalb einer erhahencn ringfdmiigcn Anlagcflachc 16 an- 
gcordnef isl, wobei die Bcxicnfiiichc IK der ringfonnigcn 
Vcrticfung sich bis zu dcrBohrung 20 des Bcfcsiigungselc- 
mcntcs 10 crstrcckt. Die Bohrung 20 wcisl einc milllerc 
Achsc 22 die zuglcich die Langsachsc dcs Befcsligungscle- 
mcnles darslellL, auf und isl hier als cine Gcwindcbohrung 
mil Gewindc 24 ausgcbildel, so daB das hier gczcigic Bcfc- 
stigungselenient ein Multerelcmcnl isl. 

Die Bodcnflachc 18 dcr ringfomiigcn Vcrticfung 14 gchl 
iiber einc Ringschulter 26 in cine Ringflache 28 liber wobei 
dcr AuBendurchmcsscr der Ringflache 28 geringfugig gro- 
6cr ist als dcr AuBendurchmcsscr D des in dcr Bohrung 20 
vorgesehencn Gewindes 24. Man merkt, daB die Bohrung 20 
bzw. das Gewinde 24, die Ringflache 28, die Ringschulter 
26 und die ringfdnnigc Verliefung 14 sowie auch die Anla- 
gcflachc 12 koaxial zur mitUcrcn Achsc 22 dcs Befesti- 
gungselementes 10 liegen. Die wcilerc Stimflachc 30 dcs 
BcfesligungselemenLes ist in diesem Beispiel flach ausgcbil- 
del und lediglich mil einer kleinen Verscnkung 32 vcrschen, 
wclchc einen sauberen Ubergang zuni Gewindc 24 bildct. 

Die abgeslufl ausgebildetc Manlelflache 34 dcs Befesti- 
gungselementes geht iiber einen kleinen Radius 36 in die 
Sdmflache 12 iiber, wobei dieser Radius 36 vorzugsweise 
kleiner als 0,5 mm bei spiels weise 0,3 mm ausgeflihrt isl. 

In der ringiormigen Anlagcflachc sind in diesem Beispiel 
acht - Vertiefungen 38 vorgesehen, welche, wie aus der Fig. 
2 ersichtlich, in etwa keilformig ausgcstaltel sind und ihre 
groBte Hefe beim Ubergang in die Sei ten wand 15 der ring- 
iormigen Vcrticfung 14 aufweiscn. In Draufsicht sind die 
Vertiefungen 38 in elwa rechieckig wie aus der Fig. 1 er- 
sichtlich. Diese Vertiefungen werden beim Kaltichlagen 
wiihrend der Hersiellung des Mutterelcmcnles crzeugl und 
die entsprechende Verformung des Hohlkorperrohlings 
fuhrt zu wulstartigen Vorspriingen 40 in der Sei ten wand der 
ringiormigen Verliefung 14 wobei diesc Vorspriinge wie auf 
dcr linkcn Seile der Fig. 2 deuLlich zu schen zu lokalen Hin- 
terschneidungen 41 in der Seiicnwand der ringformigen 
Vcrticfung 14 fiihren. 

Als WerkslofTc fur die Befestigungsclcmente eignen sich 
alle Materi alien, die im Ralimen der Kallverformung die Fc- 
stigkeitswerte der Klasse 8 gemaB Isostandard erreichen, 
bei spiels weise eine 35 B2-Legierung gemaB DIN 1654. Die 
so gebildelcn Befestigungselemente bzw. Mutlerelemenle 
eignen sich unler andcrent fur alle handelsublichen Stahl- 
werksloffe fur ziehfahige Blcchleile wie auch fur Alumi- 
nium Oder deren Legierungen. Die Muticm k6nnen auch in 
anderen Werkstoffen ausgebildet werden, bei spiel sweisc in 
einer Aluminiuralegierung, insbesondere in einer Alumini- 
umlegierung hoherer Festigkeit. 

Es versleht sich, daB in der Fig. 2 die Ausbildung des 
Mutterelemenles auf der rechten Seile der mitUeren Achse 
22 identisch ist wie auf der linken Seile. 

Die Art der Anbringung des Befestigungselementes nach 
den Fig, 1 und 2 in ein platienfonniges Bauleil in Form ei- 
nes Blechteils 42 wird nachfolgcnd anhand der Fig. 3 bis 8 
naher erlaulert. 

In dcr Fig. 3 wird das erfindungsgemaBc Befestigungsclc- 
ment 10 in einem nur teilweise dargcstcllten Sclzkopf 44 ge- 
zeigt, der einen Stempcl 46 sowie einen koaxial zum Stem- 
pel 46 angeordneten Lochslempel 48 aufweist. Ein Setzkopf 
dieser Art ist fur sich im Prinzip aus den oben erwahnlen 
deuLschen Druckschrifien, d. h. DE-PS 34 46 978 und DE- 
OS 38 35 556.3 bckanni. Dcr Lochslempel 48, hier als sogc- 
nannter vorlaufender Lochslempel realisiert, hat an seinem 
vorderen ende einen zylindrischcn Abschniu 49 kleineren 
Durchmessers, der den eigenllichen Lochvorgang durch- 
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fuhrt, wic spaicr naher erlauierl wird. 

Unicrhalb des BlcchLciles 42 befindel sich cine Matrizc 
50 weJchc, wie in der Fig, 7A dargcslclll beispielswcisc als 
z.ylindrischcs Haulcil in cincr zylindrischen Hohrung 51 ci- 
nes untcrcn Wcrkzcugcs 52 eincr Prcsse ein gcsctzt is! und i n 5 
dcr richligen Hohc biindig mil der Oberflache des untercn 
Wcrkzcugcs 52 mitlels eines Abslandhallers 54 gchallcn 
wird. Die Matii/c 50 weisi cine niitilcrc Bohrung 56 auf die 
iibcr einc Ringschulicr 58 in cine groBerc Bohrung 60 uber- 
gchl. Das Siimendc 62 dcr Malrizc 50 wcisl cine cbcnc Pia- lO 
che 64 auf welchc biindig mil der Oberflache 66 des unleren 
Werkzeuges 52 licgl. Wcilcrhin weisi das Siimende der Ma- 
Irize 50 eincn Fomilochabsalz 68 auf. Die Bohrung 56, wcJ- 
che das Loch des rbrmlochabsal.zes 68 bildeL, hal eine ring- 
fomiige Schneidkanic 70, der einen Innendurchrnesser auf- 15 
weist, der dem Durchmesser des zylindrischen Abschnitls 
49 des Lochstempels 48 enispricht, d. h. nur geringfiigig 
groBcr isl wic bci Lochslcnipcln ublich. Dicscr Durchmes- 
ser isl deutlich kleiner als der Kemlochdurchinesser des 
hohien BefesligungsclemenLes, d. h. des Gewindezylinders 20 
24. Dcr Grund hierfur wird spaler erlautert. Die 7.ur Langs- 
achse 22 koaxial angeordnetc Siimllache 72 der Matrize, 
welche zumindest. im wesentlichen senkrecht zu dieser 
Achse liegt, weis! am Obei^gang zu der Manielflache des 
Fonulochabsaizes 68 eine gerundete 2^ehkanlje 74 auf. 25 

Um den Formlochabsatz in Abstanden heruni angeordnet 
befinden sich mehrere Nasen 76, wobei in diesem Beispiel 
sechs solcher Nasen vorgesehen sind, die gleichniaBig um 
den Fonnlochabsatz 68 heruni angeordnet sind. Die Nasen 
76 haben eine Schragflache 78 und sind sowohl an der Man- 30 
telflache des Fonnlochabsatzes 68 wie auch der ebenen 
Siimflache 64 der Matrize 50 erhaben ausgebildeL 

Die Nasen 76, die insgesamt an alien Racben gerundet. 
sind, sind etwas schmaler ausgebildcl als die Vertiefungen 
38 in der ringfbrmigen Anlagefiache 16 des Mullerelemen- 35 
tes 10. Durch die Verwendung der gleichen Bezugszeichen 
22 wird deutlich gemacht, daB der Lochstempel 48, der 
Slcnipel 46, die untere Stimflache 77 des Setzkopfes, das 
Hohlelemenl 10 und die Malrize 50 des unteren Werkzeuges 
52 wie auch die Bohrung 56 und die Bohrung 60 der Matrize 40 
und schlieBlich auch der Durchgangsbohrung des Abstands- 
halters 54 alle koaxial angeordnet sind. 

Der Setzkopf 44 selbst ist in an sich bekannler Weise an 
dem oberen Werkzeug einer Presse angeordnet und wird, in 
der iiblichen Art und Weise so ausgestallcl, daB die jeweili- 45 
gen Mutterelemente 10 iiber einen Schragkanal in die Boh- 
rung 80 des Setzkopfes 44 gelangen und anschlieBend mil- 
tels des Stempels 46 beim SchlieBen der Presse bis zu dem 
SUmende des Setzkopfes gefuhrt werden. Die Mutterele- 
mente konnen auch wahrend dieser Bewegung gehalten 50 
werden wofur Vorrichtungen bekannt sind, beispielsweise 
aus der PCT-Anmeldung mil der Veroffentlichungsnummer 
WO 93/19890. 

Beim SchlieBen der Presse, beispielsweise zur Formge- 
bung des Blechteils durch das untere Werkzeug 52 in Kom- 55 
bination mit einem oberen nicht gezeigten Werkzeug, be- 
wcgt sich der Selzkopf aus der Stellung der Fig. 3 in die 
StcUung nach Fig. 4. Das untere Stimende 77 des Setzkop- 
fes 44 geling, auf diese Weise in Anlage an das Blechteil 42 
und dieses wird wiederurn gegen die Stimflache 72 der Ma- 60 
Irize 50 gepreBt. Eine weitergehendc Bewegung des als Nie- 
derhalter fur das Blechleil 42 dienenden Gehauses 79 des 
Setzkopfes nach unten wird in diesem Stadium verhindert, 
das Gehause 79 des Setzkopfes weicht gegenliber dem nach 
untcn sich bcwcgcndcn Werkzeug dcr Presse ctwas zuriick. 65 
Dies gill auch fur den Stempel 46, der vorteilhaflerweise ge- 
gen die Ringschulter 35 des Befestigungseleraenles dnicki 
und nicht gegen die Stimflache 31, wodurch die Gefahr der 



BcschJidigung des Ciewindes 34 wirksain vermieden wird. 
Das obere Werkzeug der l^ssc trcibt aber den Lochstempel 
wciter nach unlen zunachst in die Siellung nach dcr Fig. 5. 
Da bci wird voni T^hstciTipelabschnit! 49 in /usammcnar- 
bcit mil dcr Schneidkanic 70 des Fonnlochabsatzes 68 der 
Matrize 50 ein Bulzen 82 aus dem Blechteil 42 geschnitten, 
wic in der Folgczeichnung der Fig. 5 dargestcUt ist. Auf 
diese Wcisc enLstehl cin StanzJoch 83 im Blechteil 42. Aus 
dieser Zcichnung merkl man, daB der Tvochstempelabschniti 
49 glciicnd in die Bohrung 56 der Matrize 50 aufgenommen 
wird. 

Der Butzen 82 kann durch die Bohrung 60 der Mauize 50 
cntsorgt werden, wobei dcr groBe Durchmesser dieser Boh- 
rung 60 im Vergleich zu der Bohrung 56 dafur sorgt, daB der 
Butzen sich unter Schwerkrafi leichl bewegt und nicht han- 
genbleibt. 

Bei der weiteren SchlieBbewegung der Presse wird, wie 
in Fig. 6 gczcigt auch das Gchausc 79 des Setzkopfes 44 und 
der Stempel 46 gemeinsam weilcr nach unten bewegt, wo- 
durch der Formlochabsatz 68 oder genauer gesagt die gerun- 
dete Ziehkanie 74 des Fonnlochabsatzes einen Kragen 75 
aus dem Blechwerkstoff um das Stanzloch 83 hcrum unter 
Aufweitung des Stanzloches 83 ausbildet. Diese Verfor- 
mung setzt sich bis zum Endstadium wie in der Fig. 7 ge- 
zeigt, fon und man sieht aus der Fig. 7 das dw Fonnlochab- 
satz 68 das Blechmaterial bzw. den Kragen 75 so verformt 
hat, daB diese formschlussig in der ringformigen Vertiefung 
14 des Befestigungselementes und in den Hinterschneidun- 
gen 40 hineingepreBt wird, 

Der Durchmesser des Stanzloches 83 vor deren oben er- 
wahnten Aufweitung enispricht dem Durchmesser des zy- 
lindrischen Abschnitls 49 des Lochstempels 48 und wird so 
gewahlt, daB nach der Aufweitung das erweiterte Stanzloch 
einen Innendurchrnesser aufweist, der zumindest im wesent- 
lichen identisch ist mit dem Kemdurchmesser des Gewinde- 
zylinders oder geringfiigig kleiner als dieser. 

Durch die unterschiedliche Zahl der Nasen 46, im Ver- 
gleich zu der Zahl der Vertiefungen 38 in der ringformigen 
Anlagefiache 16 des Befestigungselementes wird sicherge- 
stellt, daB mindestens eine Nase voUsiandig mit einer Vertie- 
fung 38 zur Deckung kommt und zwar ohne daB MaBnah- 
men getroffen werden miissen, um die Drehposition des Be- 
festigungseiemenles um die mittlere Achse 22 herum sicher- 
zustellen. Auch bei anderen Vertiefungen 38 kann mit einer 
zumindest teilweisen Deckung mit Nasen der Matrize ge- 
rechnet werden, so daB auch hier dne formschliissige An- 
lage erfolgt, wodurch die Verdrehsicherung sichergestellt 
isu 

Nachdem die wulstartigen Vorspriinge 40, welche die 
Hinterschneidungen bilden, ebenfalls zu einer gewellten 
Oberflache der Seilenwand der ringformigen Vertiefung 14 
fuhren liefert die formschliissige Anlage des Blechteils an 
dieser Seilenwand ebenfalls einen bedeutenden Beitrag zu 
der Verdrehsicherheit der Verbindung. 

Nach dem Verfahrensstand gemaB Fig. 7 offnet sich die 
Presse wicdcr und das WerksttJck 42 mit dem angebrachten 
Bcfestigungseiement wird aus dcr Presse ausgestoBen bzw. 
aus der Presse entnomnien und siellt sich dann so wie in Fig. 
8 dargestellt dar. Man sieht aus der Fig. 8, daB der Innen- 
durchmesser des Kragens 75 des Blechleiles 42 etwas klei- 
ner ist als der Innendurchrnesser des Gewindes 24, so daB 
das Blechleil entgegen der bisherigen Funktion des Befesti- 
gungselementes zunachst die Einfuhrung eines Bolzens ver- 
hindem kann. Dcr in das Gewinde 24 passende Bolzen wird 
iiblichcrwcisc in Pfcihichtung 86 dcr Fig, 8 cingcfiihrt und 
dient ublicherwcise dazu, ein zweites Blechleil an dem 
Blechteil 42 zu befestigen. Die durch die Nasen 76 im 
Blechteil erzeugten Vertiefungen 88 sind auch in der Fig. 8 
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crsichllich. 

Das BIcchleil 42 dcr Fi}». 8 isi durch cine gcstrichcllc Li- 
nii: 43 unlcrlcill, wobci dicsc T jnic aufdic Moglichkeil hin- 
dculcl, BIcchlatninate /.u vcru'cndcn, wf)bci die T.inic 43 die 
KunsLsloffschichl /.wischcn /wci lilcchbesliindlciien aus 
Stahl und/odcr Aluminium darsiclli, 

Obwohl die hicr gc/.cigicn licrcsiigungsclcmentc allc 
cine krciszyiindrischc Manlclflache aurweisen, d. h. in 
Draufsichi cincn krcisfbrmigcn Qucrschniiiaufwcisen, k5n- 
ncn durchaus auch andcrc Qucrschnillsfonncn, bcispicls- 
wcisc p)olygonalcn odcr ovalcn odcr Nulen aufwciscnden 
QucrschniUsformen zur Anwcndung gclangcn. Auch wird 
dcr Ausdruck ringfonnig so vcrsiandcn, daB dies nichL nur 
Krcisringc, sondem auch von cincr Krcisringfonn elwas ah- 
wcichendc Ringformen, wic bcispiclswcisc cin Polygon 
umfaBt. 

Auch die Seitcnwand 41 dcr ringrormigcn Vcnicfung 14 
kann sich als Polygon odcr mchrsciiigc I 'igur darstcllcn. 

Fig. 9 zeigl nunntehr, wic cin Kabclschuh KM) tnillcls ei- 
ner Schraubc 102 an das Zusaiiiincnhauicil bcslchcnd aus 
dem hohlen Bcfcsiigungsclcmcni li) und dcni BIcchleil 42 
angebrachl wird. Im Unierschied /.u dcm hohlcn Befcsli- 
gungselemcnl nach den bishcrigcn l -igurcn isl hicr lediglich 
als Ahernalive cine Ausfuhrung gc/,cigi, bci dcr dcr Gcwin- 
dc/Mindcr 24 noch nichl vorlicgi, ti. Ii. die cnlsprcchcnde 
milLlere Passage dcs BefesLigungsclcmcnles cinen Inncn- 
durchmesser entsprechend dem Kcmdurchniesser des Gc- 
windes aufweisL 

Dcr Kabclschub 100, dcr auch cine AnschluBklemtne sein 
konnte, beispielsweise als Befcsligungslaschc fur cine 
Ziindspule realisiert, weisl ein Loch 104 auf mil einem 
Durchmesscr elwas groBer als der AuBcndurchmesser des 
Gewindeleils 106 der Schraubc 102, so daB die Schraube 
durch den Kabclschuh 104 ohne Widcrstand hindurchge- 
fuhrt werden kann. Es handeh sich bci der Schraube 102 um 
cine sogenannte Taptite Schraube (eingetragenc Markc), die 
am Markl erhalllich isl. und eine gcwindeformcndc Schraube 
darstellt. 

Die gewindcfomiendc Schraubc 102 wird auf das hohlc 
Befesligungsclemenl. aufgesclzl und in dicse eingeschraubt 
mittels cines geeigneten Werkzeuges, das am Kopfteil 108 
der Schraubc angreift. 

Die Gewindegange der Schraube formen wahrend der 
Einschraubbewegung cine spall- und selzungsfreic Verbin- 
dung sowohl mil dem BefesLigungsclement als auch mil den 
Lochwandungen des Blcchbauteils und crzeugen damit ei- 
nen innigen Koniaki mil der Befesligungsschraube fur das 
Massekabeh Das helBl, dafi die elekuische Verbindung vom 
Kabelschuh in die Schraube hinein und vom Gewindeleil 
der Schraube in das BIcchleil hinein enccugt wird. Dabei ist 
es unwesenllich, ob das Befestigungseleraenl 10 selbsl mil 
einem Lack beschichlel isl odcr lediglich eine mclallische 
Schutzbeschichtung gegen Rosi auf weisl. Die elektrische 
Verbindung zwischen der Schraubc und dem Kabelschuh 
kann ggf. durch herkommlichc Millel, beispielsweise einem 
mil Zacken ausgestatteien Sicherungsring, verbessert. wer- 
den. 

Es isl nichl unbedingl erfordcrlich, daB die Schraube 
selbsl das Cicwinde in das hohle Befestigungselement forml. 
Das Befestigungselemcnl 10 kann, wic in den Fig. 1 bis 8 
gezeigl, als Mutlerelemenl realisiert werden und wurde dann 
nur als Fiihrung fur die Schraube dienen, die aber als Ge- 
windc in das Blechleil zu schneiden hal. AUerdings ware es 
auch m<3glich, das Gewinde im Blechleil vorzuformen, ggf. 
mil UnlcrmaB, und nur dann in die cndgulligc Form zu brin- 
gen, wenn die Schraube eingeschraubt wird. 

Fig» 10 zeigl die ferlige Verbindung. 

Fig. 1 1 zeigl, wie ein Gewindcgang 112 des Schaflleils 
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106 dcr Schraube 102 einen entsprcchendcn Gewindcgang 
in das Blechleil 42 eingeforml hal. Anslellc cincr gewinde- 
fomicndcn Schraubc kann auch cine gewindeschncidcndc 
Schraubc vcrwendci werden. 
5 Fig. 12 zeigl cine wcilcrc Anbringungsmoglichkcil der 
Schraubc. Hicr bcfindd sich das Kopfleil 108 dcr Schraube 
auf dcr dcm Mullcrclcmcni 10 abgewandlcn Scile des 
Bicchleils. Auch hicr beslchl die clckirischc Verbindung 
vom Kabclschuh ubcr die Schraubc in das BIcchleil hinein. 

10 I>ie Anordnung gemaB Fig* 12 hal. den zusal/Iichcn Voncil, 
daB die Schraube die Verbindung zwischen dcm hohlen Be- 
fesligungsclemenl 10 und dcm BIcchleil 42 unlcrslulzU for- 
derl aber unler Umslandcn cine elwas groBflachigere Aus- 
bildung des Kabclschuhs 100 bzw. der Auflageflachc des 

15 Kopfleils 108 der Schraubc, darail. die Flachenpressung am 
Kabelschuh bzw. an der Schraubc in verlrelbarcn Gren/^n 
bleibt. AnsonsLcn gclicn fiir die Fig, 12 AusfUhrung alJe De- 
tails wic fiir die Ausfuhrung gemaB Fig, 9 bis 1 1 . Das hciBl, 
cs kann unler anderem eine gewindeformendc oder eine ge- 

20 windeschncidende Schraube zum Binsatz gclangen. 

I3ic elektrische Verbindung gemaB der vorlicgenden 
Lchrc kann nichl nur mil einem Element enlsprechend der 
curopaischen Anmeldung EP-A-0 759 510 A 1 crziell wer- 
den. Im Grunde genommen kommen alie bekannlen Mutter- 

25 elcmcnlc und B lech verbindungcn in Frage, wo die Moglich- 
keil besleht, das Blechleil im Bereich der entsprechenden 
PassagenoIThung des hohlcn Befesligungselcmentes stehen 
zu lassen und mil eincr Lochung zu vcnsehen, die zumindest 
im wesentlichen dem Kemdurchmesser des Gewindes der 

30 Schraube entsprichl. Mit anderen Worlsn kann die vorlie- 
gende Erfindung mindestens bei Befesligungselemenl- 
Blech verbindungcn verwendet werden, wie sie im deut- 
schen Patent 34 01 118, iin curopaischen Patent 0 533 822, 
im curopaischen Patent 0 6569 473 oder in der noch nichl 

35 veroffenUichten curopaischen Patentanmeldung 97 116 
188.0 beschrieben ist. 

Es handelt sich bei den oben genannlen Schutzrechten um 
solche, die von der Firma Profil Vcrbindungslechnik GmbH 
& Co. KCj stammen oder an denen die Firma Profi) Rechte 

40 erworben hal. Jedoch konncn auch Konkurrenzprodukte 
modifiziert werden, uni von der vorlicgenden Erfindung Ge- 
brauch zu machen. BeispicLsweise konnte das im europai- 
schem Pateni EP-B-0 663 247 gezeigie Elemeni zur Reali- 
sierung cines Zusammenbauteils enlsprechend der vorlie- 

45 genden Anmeldung modifiziert werden. 

Um diescn Gedanken weiler zu erlautem, wird nachfol- 
gend auf die Fig. 1 3 und 14 verwiesen. 

Fig. 13 zeigl im Prinzip das Mutlerelemenl nach dem cu- 
ropaischen Palral 0 533 822, die Zcichnung kann jedoch als 

SO stellvertrelend fur die Mutterelemenle nach der curopai- 
schen Patent anmeldung EP-A-0 669 473 oder dem curopai- 
schen Patent EP-B-663 247 verstanden werden. Das Ele- 
ment, hier mit dem Bezugszeichen 120 gekennzeichnet, 
weisl eine ringlc)rmige Vcrticfung 122 auf rait einer radial 

55 inneren Sei ten wand 124 und einer radial auBeren Sei ten- 
wand 126, wobci die radial innere Seiienwand der ringfor- 
migen Verliefung 122 die radial auBcrc Wand eines zylindri- 
schen Vorsprungs 128 darslelit, der bei der bisherigen Ver- 
wendung des Multerelemenles als zylindrischer Sianzab- 

60 schnitl diente. Wesenllich bei einem Elemeni dieser Art isl, 
daB entweder die radial auSerc Seiienwand 126 und/odcr die 
radial innere Seiienwand 124 zumindest stellenweise hinler- 
schnitlen ist, so daB der Eingang zur ringlbrmigcn Ausneh- 
mung 122 im Bereich der Auflageflache des entsprechenden 

65 Elcmcnlcs 120 am Blcchtcil 130 klcincr isl als die Bodcnfla- 
che der ringfomiigen Ausnehmung 122, um eine entspre- 
chende Verhakung mit dem Blechteil zu ermoglichen. Die 
Matrize weist eine ringfbrmige Nasc 132 auf, die bei der 
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Anbringung des I^leinenies BlechniaieriaJ in die ringf5rmige 
Verticfung 122 hineindruckt. Verschiedenc Fomigebungs- 
moglichkciicn sind gegeben, uni cine Verdrchsichcrung zu 
bewcrkslclligcn. Diesc sind jedoch nichl Reslandlcil der 
vorlicgenden Erfindung und sind fur sich erlaulcrt. in den gc- 5 
nanntcn l^alenUschriflen b/w. -anmeldungsunterlagcn. Sic 
werden hier nichl nahcr bcschricben. 

WesenUich bei der vorlicgenden Ausfiihrungsfonn sind 
zwci Merkmale. 

Einerscils isl die MaLrizc an ihrcr Slimseilc mil eincr ring- lO 
fomiigcn Vertiefung 134 vcrsehcn, so daB bci der Herslel- 
iung der Verbindung zwischen dcnn Elcinenl. und dcin 
Blcchteil der zylindrische AbschniU 128 kcinc Slanzwir- 
kung ausiiben kann, sondem lediglich das Blechleil so ver- 
prcBt, daB eine lopfartige Vertiefung 136 enLsleht. 15 

Bei dieser Ausfuhrungsform korainl ein nachlaufcnder 
Lochstenipcl zur Verwendung. Das helBt, nach der Hcrstel- 
lung der Verbindung gcmaB Fig, 13 wird dor Lochsicmpcl 
138, der enlsprechend dem Lochslempel 48 der Ausfuh- 
rungsfonn gemaB Fig. 1 bis 8 ausgebildel ist und einen zy- 20 
lindrischen Bereich kleincren Durchniessers 139 aufweisl^ 
nach unten gedruckl, so daB der Durchinesser einen kJeine- 
re« AbschniU am vorderen Ende des Lochstenipels in Zu- 
saninienarbeit. mit der Malrize einen StanzbuLzen 140 aus 
deiii Blechleil 130 herausslanzl, wobei dieser Stanzbulzen 25 
140 iiber die mitllere Passage 142 der Malrize 1 44 in der iib- 
lichen Art und Weise entsorgt werden kann. Wahrend dieses 
Vorganges bildet der vordere Abschnitl 139 des Lochslein- 
peis eine kreislbrmige Offnung 146 im Blechleil 130 mil: ei- 
nera Durchmesser, der geringfugig kleiner isl. ais der Innen- 30 
durchmesser der miltleren Passage 148 des hohlen Befesti- 
gungselementes 120, das noch nichl niit einem Gewinde 
versehen isl. Hier ist keine Erweiterung des Stanzbolzens zu 
envarten oder erforderlich, da das Blechleil 130 bereiLs 
seine endgultige, formschl ussige Verbindung mil dem Befe- 35 
stjgungsclement 120 aufweist. 

Nach der Entfemung des Zusanunenbauieils aus der 
Presse, d. h. dem Zusammenbauteil bestehend aus dem 
Blechleil 130 mil dem damit vemielelen MuUerelement 
120, kann ein Kabelschuh oder eine AnschluBklemme 100 40 
an das Zusamnienbauleil miltels einer entsprcchenden 
Schraube 102 befestigl werden, wie in Fig. 14 gezeigt, Da- 
bei schneidel oder forail die gewindeschneidende bzw. ge- 
windeformende Schraube 102 ein Gewinde sowohl im 
Blechleil 130 wie auch in der Umwandung der miltleren 45 
Passage 148 des hohlen Befestigungselementes 120, so daB 
eine hochwertige eleklrische Verbindung erzeugt wird, die 
vom Kabelschuh Uber die Schraube in das Blechleil 130 hin- 
einverlaufl. Dadurch, daB die in Fig. 14 untere Slimflache 
des zylindrischen AbschniUes 128 des hohlen Befestigungs- 50 
elementes 120 etwas weiler nach unlen ragt als die Auflage- 
flache im Randbereich des hohlen Befestigungselementes 
120, wird sichergestellt, daB der Kabelschuh 100 Beruhrung 
mit dem mittleren Teil des Blechteils hat und daher eine aus- 
reichende AnpreBkraft zwischen dem Kopfteil 108 der 55 
Schraube und dem Kabelschuh 100 sichergestellt wird, was 
der elektrischen Verbindung zugule komml, Auch hier 
konnte ein mit Zacken versehener Sicherungsring zur An- 
wendung gelangen, falls man dies fur erforderlich hall. 

Grundsalzlich k6nnte bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 14 60 
die Schraube aber auch von der anderen Seile eingefuhrt 
werden, so wie in der Fig, 10 Ausfuhrung gezeigt, 

Wenn die Schraube sowohl das Gewinde im Mutlerele- 
ment 120 wie auch im Blechleil erzeugt, muB die Verbin- 
dung zwischen dem hohlen Bcfcsiigungsclcracnt 120 und 65 
dem Blechleil eine ausreichende Fesligkeil aufweisen, da- 
mil das enlsprechende DrehmomenI, das wahrend des Ge- 
windeschneidens bzw. -forraens entslehl, nicht zur Losung 



der Verbindung zwischen dem lilcment 120 und dcni Blech- 
leil 130 fiihrl. 

Selbsl wenn bei den bishcr bcschricbcnen Ausfuhrungs- 
foniicn stcis mil eincrn vorlaufenden oder nachlaufenden 
I^>chstempcl gcarbcilcl wurde, so bcslunde schlieBlich auch 
die Moglichkeil, das enlsprechende Loch im Blcchteil mil- 
tels einer gewindebohrcnden Schraube zu erzeugen, die enl- 
sprechend posilioniert bzw. getiihrt werden niuB, wozu die 
hohle Passage bzw. der Gcwindezylindcr des Bcfcsiigungs- 
clenientcs dicnen konnte, wobci allcrdings diesc Ausfuh- 
rungsform nicht im Vordcrgrund des Interesses sleht, da die 
(iefahr in Kauf genommen werden muB, daB das Blechleil 
sich vom MuUerelement losen konnte. 

Palenlan spriiche 

1. Verfahren zur Herslellung eincr elektrischen Ver- 
bindung zu eincm Blcchteil, insbcsondcrc zu cincm 
eine nicht oder nur schlechl leilende Schutzschicht auf- 
weisenden Blechleil, unter Anwendung eines hohlen 
Befestigungselementes, das miltels eines Niet- oder 
Stanz- und Niet verfahren s an das Blechleil angebracht 
wird, wobei ein Kabelschuh miltels einer Schraube an 
das hohle Befestigungseiement bzw. am Biechteil an- 
gebracht wird, dadurch gekennxcichnet, daB die in 
das hohle Befestigungseiement eingeschraubte 
Schraube das Blechleil durchdringt und im Blechleil 
ein Gewinde ausbildet oder nachforrat. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Biechteil vorgelocht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vorlochen bei der Anbringung des Befesti- 
gungselementes miltels eines vorlaufenden Lxx;hstem- 
pels erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vorlochen des Blechteils in einer Station 
eines Folgeverbundwerkzeugs erfolgt, wahrend die 
Anbringung des hohlen Befestigungselementes in Aus- 
richlung mit der \forlochung in einer nachfolgenden 
Station des Folgeverbundwerkzeugs erfolgt. 

5. Verfalaren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Biechteil nachgelochl wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
nel, daB das Nachlochen bei der Anbringung des hoh- 
len Befesligungselemenls mittels eines nachlaufenden 
Lochstempels erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Anbringung des Befesligungselemenls in 
einer Station eines Folgeverbundwerkzeuges erfolgt 
und das Nachlochen des Blechteils in Ausrichlung mit 
dem hohlen Befestigungseiement in einer nachfolgen- 
den Stadon des Folgeverbundwerkzeuges erfolgt, 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An sprii- 
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnel, daB der vor- oder 
nachlaulende Lochslempel im Biechteil ein kreisfbrmi- 
ges Loch bildei mil einem Durchmessei; der zumindesl 
im wesenllichen dem Kemdurchmesser der Schraube 
entsprichl oder geringfugig kleiner als dieser isL 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der vor- oder 
nachlaufende Lochslempel einen polygonalen oder 
stemformigen oder Zahne aufweisenden Qucrschnitt 
hat und ggf. in Zusammenarbeit mit einer ein Loch mit 
einem enisprechenden Querschnitt aufweisenden Ma- 
lrize zusammcnarbcitct, die das Blcchteil abstiitzl. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schraube als 
gewindeschneidende oder -formende Schraube ausge- 
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bildct isl. und das Gcwindc in das Blcchlcil und ggf. 
auch in das hohlc Bcfcsligungsclcnieni schncidet bzw. 
forml, 

1 1 . Vcrfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn/^ich- 
ncL Blcchlcil vorbohrcndc und gcwindcschncidcndc 5 
b/>w. -fonucndc Schraubc verwcndcl. wird, die ggf. 
vom hohlcn Befcsligungselcincnl gcfuhn wird. 

12. Vcriahrcn nach cincin der vorhcrgchenden An- 
sprUchc, dadurch gckennzcichneu daB die Schraube cin 
Kopflcil aufweisl und den Kabclschuh zwischcn das lO 
Kopflcil und dcm hohlcn Bcfcstigungsclenient 
kJcmint. 

13. Vcrfahren nach cinein der vorhcrgchenden An> 
spruchc 1 bis 12, dadurch gekennzeichnel, daB die 
Schraubc cin Kopfleil aufweisl und den Kabelschuh 15 
zwischen das Kopfleil und das Blechteil klemniL 

14. Zusamnienbauleil besiehend aus einem Biechi^il, 
insbcsonderc cincni Blcchlcil mil cincr nichi odcr nur 
schlecht leilendcn Schutzschicht, einem mil. dem 
Blechlcil vcmieieten, hohlen Befestigungselcmenu das 20 
zur Aufnahme ciner cinen Kabelschuh befestigenden 
Schraube ausgelegt ist, dadurch gekennzeichnel, daB 
das Blechteil cin Loch aufweisl, das mil der die 
Schraube aufnehmenden Passage des hohlen Befesli- 
gungseleinenles ausgerichiel isl und das Loch einen 25 
Durchmesscr oder eine minimalc Querabmessung auf- 
weisl, die zumindesl im wesendichen dem Kemdurch- 
messcrs des Gewindes der Schraube entsprichl odcr ge- 
ringfiigig kleiner aLs diesor isl. 

15. Zusammenbauleil nach Anspruch 14, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB die Schraube im hohlen Befesli- 
gungselemenl cingeschraubl isl und das Blechteil 
durchdringl und der Lochrand cnlsprechend dem Ge- 
winde der Schraubc ausgebildcl isl, wobei die 
Schraube sowohl im hohlen Befestigungselemenl wie 35 
auch im Blcchlcil cingeschraubl isU 

16. Zusammenbauleil nach einem der Anspruche 14 
odcr 15, dadurch gekennzeichnel, daB es sich bei dem 
hohlen Befestigungselemenl urn ein vor der Anbrin- 
gung mil einem Gewinde vcrschenes Mutlerelemenl 40 
handell. 

17. Zusammenbauleil nach einem der Anspruche 14 
bis 16, dadurch gekennzeichnel, daB es sich bei der 
Schraube urn eine gewinde^chneidende oder -for- 
mende Schraube handell, die ggf. das Gewinde nichl 45 
nur in das Blechlcil, sondem auch in das hohle Befesli- 
gungseleinenl schneidet bzw. forml. 

18. Zusammenbauleil nach einem der AnsprUche 14 
bis 17, dadurch gekennzeichnel, daB die Schraube ein 
Kopflcil aufsveisi und der Kabelschuh zwischen das SO 
Kopfleil und dem hohlen Befestigungselement ge- 
klemml isl bzw. wird. 

19. Zusammenbauleil nach einem der Anspruche 14 
bis 18, dadurch gekennzeichnel, daB die Schraube ein 
Kopflcil aufweisl und der Kabelschuh zwischen das 55 
Kopfleil und dem Blechieil geklemmi ist bzw. wird. 

20. Zusammenbauleil nach einem der Anspruche 14 
bis 19, dadurch gekennzeichnel, daB es sich bei dem 
hohlen Bcfesligungselement um ein Elemenl nach der 
europaischen Palcnlanmeldung EP-A-0 759 510 ban- 60 
dell, bcispiclsweise in Form einer RSU Mutter der 
Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG. 

21. Zusammenbauleil nach einem der Anspruche 14 
bis 20, dadurch gekennzeichnel, daB es sich bei dem 
hohlcn Befestigungselement um cin Element nach der 65 
deutschen Palenlschrift 34 04 1 1 8 handell, bcispiels- 
wcise in Form einer UM-MuUer der Firma Profil Ver- 
bindungsicchnik GmbH & Co. KG. 



22. Zusammenbauleil nach einem der AnsprUche 14 
bis 21, dadurch gekennzeichnel, daB es sich bei dem 
hohlen Befestigungselemenl um ein Element nach dem 
europaischen Patent HP-B-O 533 822 handell. 

23. Zusammenbauleil nach einem der Anspruche 14 
bis 22, dadurch gekennzeichnel, daB es sich bei dem 
hohlen Befestigungselemenl um ein Elemenl nach der 
europaischen I'atenlanmeldung EP-A-0 669 473 han- 
dell. 
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